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5 Beschreibung: 

Die Erfindung bewm elektrische Steckkontakte fQr Steckverbinder in elektrischen 
Glelchstromnetzen, die mit einer Nennspannung betrieben werden, bei welcher 
Lichtbogen entstehen konnen, sowie ein Halbzeug fur die Herstellung solcher 
j Steckkontakte gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 .. Insbesondere 
0 geht es urn Steckkontakte, welche In Automobilen verwendet werden sollen. Per- 
sonenkran\(vagen liaben fneule durchwag elektrische Bordnetze. welche bei .14 
Volt Nennspannung betrieben werden. Steckkontakte in Steckverbindem fflr die- 
sen Verwendungszweck bestehen Qblichenvelse aus einem Grundkdrper aus 
Kupfer, aus einer KupferbasislegienJng wie zum Belspiel CuNISI Oder aus Edel- 
$ stahl. welche die gewQnschte elektrische LeitfShlgkeit und Federeigenschaft fiir 
eine sjchere Kbntaktgabe des Steckverblnders zur VerfOgung stellen. Urn auch in 
korroslver Atmosphare stabile elektrische Kontaktelgenschaflen zU gewahrlei- 
sten, 1st es bekannt, die Gaindkarper der Steckkontakte oder von deren 
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Halbzeugen durch ein galvanisches Abscheideverfahren mit elner Hartgold- 
schicht Oder mit einer Rsinsilberschicht oder mit einer Zinnschicht zu versehen. 
Schichten aus Zinn und Zinnlegjerungen werden haufig auch nach einem Verfah- 
ren der Feusrverzinnung aufgebracht. Damit laat sich unter den bisher gefbrder- 
ten Randbedingungen (Einsatz in Lufl bei 14 Volt Nennspannung und einer maxi- 
malen Umgebungstemperatur von ISCC, wobei die Temperatur des Steckverbin- 
ders durch Stromerwarmung noch urn 30°C Qber die Umgebungstemperatur stel- 
gen l<ann) eine hinrelcliende BestSndlgl^eit gegen Verschleili beim Sleeken und 
Ziehen der mannllchen und weiblichen Stedkkontakte erreichen. 

Automobifhersteller planen, die Bordnetzspannung in Personenkraftwagen kQnftIg 
j auf 42 Volt heraufeusetzen. In Gleichstrom-Bordnetzen mit einer Nennspannung 
von 42 Volt treten beim Stecken und Ziehen von Steckverbindem unter Last 
Llchtbogen auf, die zum Abbrand der Steckkontakte bis hin zum Fahrzeugbrand 
fDhren konnen. DarQber hfnaus kann es durch Erschutterungen, die im Fahrbe- 
trieb aufireten. fn den Steckverbindem zu MIkrounteriarechungen zwischen den 
Steckkontakten kommen, die ebenfalls Lichtbegen nach sich Ziehen konnen. Ob 
I eIn Llchtbogen tiber eInem bei Vibrationen oder beim Stecken oder Ziehen eines 
Stackers entstehenden Spalt zwischen zwel Kontaktoberflachen tatsSchlich zQn- 
del, hangt nicht nur von der zur VerfQgung stehenden eleklrlschen Spannung ab, 
sonde»T7 auch davon, ob eIne kapazWve Last oder eine induktive Last getrennt 
I wind und aus welchem Material die beteiligten Kontal<toberflachen bestehen. Fur 
alle Materiallen gibl es eine physikalisch bedlngte Minimalspannung, die notwen- 
dig ist. um Ladungstrager aus der Kontaktoberflache zu reiSen und mit ihnen den 
Llchtbogen zu versorgen. Das Element mit der hechsten Lichtbogen-Brennspan- 
nung Ist Kohlenstoff mit ejner Brennspannung von 20 Volt; alle Metalle haben 
Brennspannungen zwischen 12 Volt und 16 Volt. Im PKW-Bordnetzen mit 14 Volt 
Nennspannung kommt es beim Trennen eines Steckverbinders unter Last noch 
nicht zur Ausblldung eines dauerhaft brennenden Lichtbogens, da der Lastwider- 
stand im vorher geschlossenen Stromkrejs elnen Spannungsabfali bewirkt, so 
dass an dem Spalt. der beim Trennen eines Steckverbindere zwischen den 
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betelllgten Kontaktoberfiachen gebildet wird, die erforderliche Lichtbogen-Brenn- 
spannung nicht errefcht wlrd. In heutigen Personenkraftwagen sind Kontaktober- 
fl^chen deshalb nicht auf Lastfall© ausgelegt. bei denen LIchtbOgen entstehen 
konnen. 

Die Fachwelt weiB um das Problem, dass in 42V'-Bordnetzen belm Trennen von 
Steckverbindem Lfchtbogen entstehen konnen, die zu schwerwlegenden Scha- 
den bis hin zum Fahreeugbmand fQhren kdnnen und geelgnet sind, die Sicherhelt 
der Fahreeuginsassen zu gefahrden. Die FachweJt 1st sich auch bewuBt, dass es 
niJtig sein wird, das igesamte elektrlsche Bordnatz und seine Komponenten auf 
die Anforderungen einer Nennspannung von 42 Volt neu auszulegen und dass 
das erheblicher Enfwicklungsanstrengungen auch zur Umgestaltung von Steck- 
verbindem und Schaltgeraten bedarf, siehe zum Beisplel den Aufsatz von Tho- 
mas J. Schdpf, "Eleclrlcal Contacts in the Automotive 42 VDC PowerNet", 
Proceedings of the 21st International Conference on Electrical Contacts, 9. bis 
12.09.2002 in ZOrich, Selten 43 bis 55. insbesondere Selte 52. Dieser Aufsatz 
gibt Anregungen, sIch mit Mitteln zur Lichtbogenloschung zu befessen. 

Der Aufsatz von N. Ben Jamaa et al. "Short Arc Duration Laws and Distribution at 
Low Cun-ent (<1A) and Voltage (14-42VDCr, Proceedings of 20th International 
Conference on Electrical Contacts, 19. bis 23.06.2000 in Stockholm. Seiten 379 
bis 383, berichtet uber Untersuchungen der Lichtbogenbrenndauer auf Kontakto- 
bertlachen aus Ag, Au. Cu, Pd, Sn, Ni und Stahl, von denen Palladium die kQize- 
ste und Zinn die l^gste Lichtbogenbrenndauer zeigte. Palladium ist jedoch sehr 
teuer und seIn Einsatz fOr Steckverblnder in der Aulomoblltechnik deshalb unwirt- 
schaftlich. Die anderen Materialien sind. wie eingangs enA^Shnt, als Kontaklober- 
flachen be! Steckverbindungen fQr 14V-Bordnetze in heutigen Automobllen be- 
kannt, fOr den EInsalz In 42V-Bordnetzen aber unzunalchend quallflziert. 

EIn weiteres Problem besteht darin, dass Uchtbagen. die In 42V-Bordnetzen ent- 
stehen kannen, die Kontaktoberfiache verandern und zu einem hdheren 



-4- 

KontaktQbergangswiderstand. damitzu ©iner unerwQnschten Kontaktenvarmung, 
unter Umstanden sogarzu einem VerschwelGen von Steckkonlakten fQhren kfln- 
nen, so dass sich diese nicht mehr Irennen lassen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, elektrlsche Steckkontak- 
te sowie ein Halbzeug fQr d©ren Herstellung zu schaffen, welche slch unter den in 
42V-Bordnel2en zu ©rwartenden Beanspruchungen durch Llchlb5g©n gQnstlger 
verhalten als bekannte Halbzeuge und Steckkontakle, die fQr 1 4 Volt Nennspan- 
nung ausgelegt sind, und welch© den nachstehend aufgefOhrten Randbedingun- 
gen genQgen, die fQr den Einsatz In 42V-Boirdn©tzen aufgeslellt worden sind; 

♦ Ihr Grundkerper soil ©inerselts eine Federharte aufwelsen, welch© in elektri- 
schen Steckverblndungen ©in© zuveriasslge Konlaktgabe emicJgllcht. 

♦ Andererseits soil der GrundkOrper hinrelchend dukM! sein, urn ihn verlbrmen zii 
kdnnen. insbesonder© durch Biegen. 

♦ Steckverbinder, die mit solchen Steckkonlakten hergestellt sind. sollen wleder- 
holt unter Last getrennt und wieder zusammengefQgl werden kdnnen, ohne 
mitelnander zu verschweiBen. 

♦ Sleokverbinder, die mit solchen Steckkontakten hergestellt sind, sollten wie- 
derholt unter Last getrennt und wieder zusammengeftigt werden kfinnen, ohne 
dass der KontaklObergangswiderstand zu stark ansteigl. Insbesonder© darf 
slch eine aufgebrgchte Kontaktschlcht auch nach wiederholtem Trennen und 
wieder Zusammenffigen der Steckverblndung nicht abreiben. Eine fQr den Ein- 
satz in Automobilen typische Anzahl von Steckvorgangen soli ohne Vereagen 
mdglich sein, 

♦ Die Steckkontakt© mCissen fQr den Einsatz bei Umgebungstemperaturen bis 
200''C geelgnet sein, 

♦ Die Steckkontakt© und das Halbzeug fQr ibr© Herstellung mOssen preiswert 
sein. 
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Diese Aufgabe wird gelost durch sin Halbzeug mit den im Palentanspruch 1 an- 
gegebenen Merkmalen sowie durch Steckkontakte mit den Im Patentanspmch 19 
angegebenen Merkmalen, Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Ge- 
genstand der UnteransprOche. 

Die Erfindung hat wesenlllc^je Vorteile: 

♦ Durch die Verwendung eines GrundkOrpers aus einem unedlen Material und 
einer Beschlchtung, welchefQr die elektrische Kontaktgabe In Steckverblndem 
gOnstige Eigenschaften hat, lass^ sich sowohl die mechanischen als auch die 
elektrisdien Anforderungen erfCliilen. 

♦ Dadurch, dass die fOr die elektriscdie Kontaktgabe vorgesehene Beschlchtung 
auf der Grundlage von Sillier Oder auf der Grundlage einer Siiberbasislegie- 
rung gelaHdet wird, wobei reines Silber bevorzugt 1st, well es einen hoheren 
Schmelzpunkt hat, sInd Kontaktoberfl§chen mit hinreichend niedrlgem Kbn- 
tBktQbergangswiderstand und mit hinreichender KorrosjonsfiasMgkelt erhaltllch. 
Ein niedriger KontaktObergangswiderstand ist gQnstig ftir ein© geringe Erwar- 
mung der Steckkontakte in einem Steckverbinder. Die gute Korrosionsbestan- 
digkeit Ist gQnstig fur eInen dauerhaft niedrigen KontaktQbergangswiderstand. 

♦ Reines Silber ware als kontaktgebende Beschlchtung Im Hinbllck auf die In 
42V-Bordnetzen mdgliche Lichtbogenbelastung ungunstlg. Urn so Qberra- 
schender ist, dass bereits dOnne Schichlen aus Silber oder einer Silberbasis- 
legierung mit geringen I\/Iengen eines erfindungsgemili ausgew^hllen Zusat- 
zes eine wesentiiche Verbesserung der Eignung von Steckkontakten fOr Steck- 
verbinder In 42V-Bordnetzen bewirken. 

♦ Seibst dOnne Schlchten mit der erfindungsgemSfi ausgewahlten Zijsammen- 
setzung sind nach wiederholter Lichtbogenbeansprudiung noch volistdndig 
vorhanden und relben sIch durch wiederholtes Ziehen und Stecken elnes erfln- 
dungsgemtB ausgeblldeten Steckers nicht ab. 

♦ Oberraschend Ist femer, dass sIch auch bei wiederholter Lichtbogenelnwlr- 
kung eIne Wanderung von Bestandteilen dea Grundkdrpers In die 



kontaklgebende Beschlchtung in engen, tolerlerbaren Grenzen halt und dem- 
gemaU efn Umlegferen nicht erfolgt Das gilt sogarfQr Kupfer aus einem kup- 
fsrhaltlgen Grundkerper. 

♦ Die dQnne kontaktgebende Beschlchtung 1st fOr die Verwendung In Steckver- 
bindem hlnrelchend hart. 

♦ Da die Beschlchtung dOnn sein kann, sind die Kosten fQr die Verwendung des 
edien Sllbers niedrig. 

♦ Die Beschlchtung kann prelswert durch ein PVD-Verfahren abgeschleden war- 
den, insbesondere durch Sputtern. Dadurch (assen sich Silber und Zusatze, 
die sich mit dem Silber nicht legieren, als ein feinkornlges, dichtes und hartes 
Gemenge abscheiden. Der GrundkSrper bleibt im Verlauf des Abscheidever- 
fahrens so kalt, dass er seine vorgewahlte Harte nicht verliert 

♦ Durch ein reaktives PVD-Verfahren lassen sich auch Verblndungen, insbeson- 
dere Metalloxide, als Zusatze abscheiden. 

Vorzugsweise ist die Beschlchtung hochstens 10 nm dick. EIne dickere Beschlch- 
tung kOnnte zwar die Widerstandsfihlgkelt gegenQber Steckvorgingen, Zlehvor- 
gSngen und LIditbogeneinwirkungen nodi verbessem, wQrde aber im Hinblld< 
auf die begrenzte Zahl von Zleh- und Steckvorgangen, die Im Verlauf der Le- 
bensdauer eines Pkws typisch auftreten - es wird mIt nicht mehr als 1 0 bis 20 
Zleh- und Steckvorgangen gerechnet - nicht lohnen und kSnnte andererseits die 
Verformbarkeit des Haibzeuges beelntrichtlgen, Vorzugsweise wird die Be- 
schlchtung hechstens 5 [im dick gewShli Besonders gute Ergebnisse wurden mit 
Beschichtungen erzlelt, die zwischen 0,5 |jm und 5 urn dick sind. 

Erstaunllcherweise kommt man bereits mit geringfQgigen Zusatzen zum Silber 
bzw, zur Silberbasislegierung aus. Bereits mit einem Zusatz von 0,2 Gew.-% er- 
zielt man eine spQrbare Verbesserung gegenQber elner Beschlchtung aus reinem 
Silber oder aus elner Silberbasislegierung. Vorzugsweise sollte der Zusatz zu 
wenlgstens 0,5 Gew.-% In dem Silber bzw. in der Silberbaslslegienjng enthalten 
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seln, aber nicht mehr als SO Gew.-% betragen, Der gOnstigste Bereich fQr den 
Zusatz liegt zwischen 0.6 Gew.-% und 16 Gew.-% Antell an der Beschichtung. 
Besonders geelgnet als Zusatze sind Wolfram, Molybdan, Graphit, Nickel, Kobalt, 
Metalloxlde, Insbesondere Zinnoxid und ZInkoxid, sowie Wolframcsarbid und Mo- 
lybdancarbid. Insbesondere die refraktaren ZusStze, welche sich fein vertellt in 
den Komgrenzen der Silbermatrix anreichem. eignen sich besonders for die 
Zwecke der Erfindung, namentlich Wolfram und MolybdSn. 

Fur den Grundkorper konnen aiie unedlen Legierungen verwendet werden, wel- 
che fQr elektrische Steckkontakte Stand der Technik sind. Insbesondere eignen 
sich die im Patentanspmch 12 namentlich genanpten Werkstoffe, 

Das Halbzeug 1st vorzugsweise ein Band, welches in einem kontinuierllchen Pro- 
zeB fortlaufend beschichtet werden kann. Insbesondere kann das Halbzeug auch 
ein vorgestanztes Band sein, welches ebenfalls konlinuierlich beschichtet werden 
kann. vor allem durch ein trockenes und kaltes PVD-Verfahren, Werden vorge- 
stanzte Bander venwenctet, In denen die Konturen der zu bildenden Steckkontak-- 
te durch das Vorstanzen bereitsfestgelegt sind. kSnnen daraus die Steckkontak- 
te durch einen einfachen Trenn- und Blegevorgang wlrtschaflllch geformt werden. 

Die Beschichtung durch ein PVD-Verfahren, insbesondere durch Sputtem, abzu- 
scheiden. hat den weiteren Vorteil, dass die Zusammensetzung der Beschichtung 
durch Verandem der Abscheidebedingungen ver^ndert werden kann, sogar stu- 
fenlos wahrend des Abscheidevorganges. So 1st es moglich, in der Beschichtung 
einen Gradienten des sich mit Silber oder der Silberlegierung nicht legierenden 
Zusatzes vorzusehen und dadurch die mechanlschen und elektrlschen Eigen- 
schaften der kontaktgebenden Beschichtung zu optimieren. 

Urn die Zusammensetzung und damit die Eigenschaften der kontaktgebenden 
Beschichtung langfrlstig zu erhalten, kann es femer vorteilhafl sein. zwischen 
dem GrundkSrper und der kontaktgebenden Beschichtung eine Zwischenschlcht 
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vorzusehen, welche die Diffusion von Bestandteilen des Materials des Gaindl^er- 
pers In die kontaktgebende Beschichtung und auf die Kontaktoberfiache hemmt. 
Eine solche Zwischenschicht kann zum Betspiel aus wenlgen pm Nickel beste- 
hen. Auch wenlge pm Silber sind als Zwischenschfcht geeignet Silber kommt vor 
allem dann in Betracht, wenn ein erfindungsgemaGes Halbzeug mit so engen Ble- 
geradien gebogen werden soil, dass eine NIckelschicht relfien wQrde. Besonders 
geeignet sind Schlclitdlcken von 1 pm bis 6 pm. insbesondere von 2 pm + 0,5 
Mm, fQr die Zwlschensctilcht. 

Um die Bestandigkelt gegen Llchtbogenelnwlrkung zu prCJfen. wurden mehrere 
Steckkontakte aus Kupfer. welche durch Sputtem mit einer 2 |jm dicken Be- 
schichtung aus Silber mit 4 G6w.-% Wolfram versehen waren, 20mal bei einer 
Gleichspannung von 42 Volt unter elnem Laststrom von 1 ,5 A und einer Induktivi- 
tat von 1 ,75 mH getrennt Nach 20 Trennvorgangen, in denen jeweils ein Llchtbo- 
gen gezQndet wurde, war die Beschichtung auch im Bereich der Lichtbogenfuli- 
punkte noch nicht abgebrannt. sondem noch vollstSndig und geschlossen vor- 
handen, wenn auch durch AufschmelzvorgSnge aufgerauht. Eine Analyse derZu- 
sammensetzung der kontaktgebenden Beschichtung nach den 20 Lichtbogenein- 
wirkungen ergab einen geringen Kupferantejl von hSchstens 1,5 Gew.-% im Be- 
reich der LlchtbogenfuUpunkte, was gut tolerierbar ist. 

Die beigefogte Zeichnung ist ein Schnitt durch ein bandformiges Halbzeug und 
zeigt stark vergrOfiert und nlcht mafSstablich - den Aufbau eines erfindungsge- 
maBen Halbzeuges mit einem beispielswelse 0,5 mm dicken Grundkorper 1 aus 
einer Federleglerung auf der Basis von Kupfer, zum Beispiel Kupfer mit 3 % Nik- 
kei und 0,5 % Si (Werkstoff Nr. C7025 nach CDA) darQber als diffuslonshemmen- 
de Zwischenschlcht 2 eine 2 m dicke NIckelschicht. welche galvanlsch Oder 
durch ein PVD-Verfahren abgeschieden sein kann . Auf der Nickelschlcht 2 Ist als 
kontaktgebende Schicht 3 ejne 4 Mm dicke Schicht aus Silber mit 5 Gew.-% Wolf- 
ram vorhanden. welche gemeinsam aufgesputtert sind und ein feinteiliges Ge- 
menge bllden. 



Halbzeug fQr die Herstellung von Steckkontakten in Steckverbindem fQr eiek- 
trisclie Gleichstromnetze in KrafHaiirzeugen, die mit elner Nennspannung be- 
trieben warden, bei weicher Lichtbogen entsteiien konnen, mIt elnem elek- 
trlsch ieit^higen GaindkCrper aus einem unedlem metallischen Werkstoff. 
welc^er wenlgstens teilweise eine kontaktgebende Beschichtung aus elnem 
Material trdgt, weldies edier l$t als das Material des Grundkdrpers, dadurch 
gekennzeichnet. dass die Beschiditung wenigstens 0,3 \im dick ist und aus 
Sllber Oder aus elner SUberbaslslegierung mIt einem Zusatz besteht, weicher 
mit dem Sllber bzw. mit der Silberbasisleglerung kelne Legierung Oder alien- 
falls eine Aussdieidungslegierung bildet und einen hoheren Schmelzpunkt 
als Siiber hat. 

Halbzeug nadh Anspruch 1, dadurch gekenns&elchnet, dass die Beschidi- 
tung hdc^stens 10 ym dick ist. 

Halbzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet dass die Beschich- 
tung hfichstens 5 yivn dick ist. 

Halbzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschich- 
tung 0,5 |jm bis 4 \im dick ist. 

Halbzeug nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich> 
net. dass der Zusatz zu wenigstens 0,2 Gew.-% in dem Siiber bzw. in der Sll- 
berbasisiegierung enthalten ist 
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6. Halbzeug nach ©Inem der vorstehenden AnsprQche, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Zusatz zu wenlgstens 0,5 Gew.-% In dem Silber bzw. in der Sil- 
berbasislegierung enhaKen ist, 

7. Halbzeug nach einem der vorstehenden AnsprQche, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Zusatz zu hdchstens 50 Gew.-%1n dem Silber bzw. in der Sil- . 
berbasislegierung enhalten ist 

8. Halbzeug nach elnem der vorstehenden AnsprQche. dadurch gekennzeich>- 
net. dass der Zusatz zu hdchstens 30 Gew.-% in dem Silber bzw. in der SH- 
berbasislegierung enhalten ist 

9. Halbzeug nach einem der vorstehenden AnsprQche, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Zusatz zu hdchstens 15 Gew.-% in dem Silber bzw. in der Sil- 
berbasislegieaing enhalten ist. 

10. Halbzeug nach elnem der vorstehenden AnsprQche, dadurch gekennzeich- 
net. dass der Zusatz eine oder mehrere Substanzen aus der Gruppe der 
nachfolgenden Substanzen umfasst: Wolfram, Molybdan, Graphit, Nickel, Ko- 
balt und Metalloxide, insbesondere Zinnoxid und ZInkoxld, sowie Wolframcar- 
bid und MolybdSncarbid. 

11. Halbzeug nach elnem der vorstehenden AnsprQche, dadurch gekennzelch- 
net, dass die Beschichtung durch ein PVD-Verfahren, insbesondere durch 
Sputtem, abgeschieden ist. 
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ia. Halbzeug nadi einem der vorstehenden AnsprQche, dadurch gekennzeich- 
not, dass als Werkstoff fQr den Grundk6rper ein Werkstoff aus der nachste- 
henden Gruppe ausgewahit ist: 

(a) CuNiSi(X): zum Beispiel Werkstoffe mit den Bezeichnungen C7026, C7026 
nach CDA 

(b) CuFeP; zum Beispiel Werkstoffe mit der Bezeichnung CI 94, CI 9210 nach 
CDA 

(c) CuSn: zum Beispiel Werkstoffe mit den Bezeichnungen C521, C511, C14415 
nach CDA 

(d) CuZn: zum Beispiel Werkstoffe mit den Bezeichnungen C272, C230, C260 
nach CDA 

(e) CuCrSITKX): zum Beispiel Werkstoffe mit den Bezeichnungen C18070, 
C18080, C18090 nach CDA 

{f) CuIMISn: zum Beispiel Werkstoffe mit der Bezeichnung C72500, C19025 nach 
CDA 

(g) CuSnZn: zum Beispiel Werkstoffe mit der Bezeichnung C663, C425 nach 
CDA 

(h) CuNIZn: zum Beispiel Werkstoffe mit den Bezeichnungen C75700, C77Q00, 
C76400 nach CDA 

(1) CuBe: zum Beispiel Werkstoffe mit den Bezeichnungen CI 71 00, C17410. 
CI 7200 nach CDA 

(j) CuTI: zum Beispiel Werkstoffe aus der Werkstofffamllle mit der Bezeichnung 
C1 9900 nach CDA 

(k) Edelstahl: zum Beispiel Werkstoffe mit den Bezeichnungen 

1.4310 nach DIN 17224, 

1 .431 1 nach DIN 1 7440, 
1.4406 nach DIN 17440, 
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1 .4428 nach DIN 1 7443, 

1.4429 nach DIN 17440. 
1.4568 nach DIN 17224, 
1.4841 nach DIN 17224, 

5 1.4318. 1.1231. 1.1248. 1.1269. 1.1274, 1.5029 nach DIN V 17006-100. 

13. Halbzeug nach einem der vorstahenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dass es ein Band ist. 

0 

14. Haibzeug nach Anspnuch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Band vor- 
gesianzt ist. 

10 15. Halbzeug nach einem der vorstehenden AnsprOche, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Beschlchtung aus Silber mlt 4 bis 6 Vol-% Wolfram Oder Mo- 
lybdtn besteht und In einer DIcke von 0,5 pm bis 6 pm aufgesputtert Ist. 

16. Halb:^ug nach einem der vorstehenden AnsprQche, dadurch gekennseich- 
net, dass zwischen dem Grundkdrper und der kontaktgebenden Beschichtung 
eine diffusionshemmende Zwischenschicht vorgesehen Ist, 

17. Halbzeug nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Zvirischen- 
schicht aus Silber oder Nickel besteht. 

18. Halbzeug aus einem der vorstehenden AnsprQche, dadurch gekennzeich" 
net, dass die Konzentration des Zusatzes in der Beschichtung aus Silber 
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Oder der Silberlegierung an der ObernSche der Beschlchtung Kleiner ist als in 
der Tiefe der Beschichtung 

19. SteckkontaKte fQr slaktrische Steckverbinder, hergesteitt aus einem Halbzeug 
nach einem der vorstehenden AnsprQche. 



Zusammenfassung : 
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Beschrieben wird ein Halbzeug fur die Herstellung von Steckkontakten in Steck- 
verblndern fur elektrische Gleiclistromnetze In Kraflfahrzeugen. die mit einer 
Nennspannung betrieben werden, bel welcher Llchtbdgen entstehen konnen. mit 
einem elektrisch leltfaiirgen Gnjndkfirper aus einem unedlem metalllschen VVerk- 
stoff haben. welcfier wenigstens teilweise eine kontaktgebende Beschlchtung aus 
einem Material trigt. welclies edler ist als das Material des Grundkerpers. Erfin- 
dungsgemiS 1st vorgesehen. dass die Beschlchtung wenigstens 0.3 Mm dick ist 
und aus Silber oder aus einer Siiberbaslsleglenjng mit einem Zusatz besteht, 
>,wercher mit dem SHber bzw. mit der Sllberbaslslegierung kelne Legierung oder 
allenfalls eine Ausscheidungslegleaing biidet und einen haheren Schmelzpunkt 
als Silber hat 
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